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@ Werkstoff und Verfahren zum Verfugen von Kacheln.

& Werkstoff, Verfahren und Werkzeug zum Verfu-
gen von Kacheln.

Werkstoffe zum Verfugen von Kacheln weisen
bisher nur einen relativ geringen Fiillstoffanteil auf
und sind zudem in Verbindung mit offenporigen Ka-
cheln nur ungefdrbt zu verwenden, da die farbge-
benden Pigmente zusammen mit dem Bindemitte! in
die Kacheln einziehen und diese verfirben.

Die einzelnen Bestandteile des Filstoffes
(Flllstoffpartikel 12) sind jeweils eingeférbt oder von
einer Farbschicht (13) umgeben und das Bindemitiel
(11) bleibt selbst farblos und transparent (Fig. 1). Der
Flllstoffanteil kann dadurch bei gleichen mechani-
schen Eigenschaften erhSht werden. Auflerdem drin-
gen keine Farbstoffe mehr in offenporige Kacheln
(14) bzw. deren Rander (15) ein.
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Werkstoff und Verfahren zum Verfugen von Kacheln

Die Erfindung betrifft einen Werkstoff zum Ver-
fugen von Kacheln gem#B dem Oberbegriff des
Anspruchs 1 und ein Verfahren zum Verfugen von
Kacheln nach dem Oberbegriff des Anspruchs 14.

Farbige Verfugungen werden Ublicherweise un-
ter Verwendung eines eingefdrbten Bindemittels
und Flillstoffen hergestellt. Die Féarbung des Binde-
mittels erfolgt durch Zusatz einer Farbepaste vor
" oder nach der Vermengung der Filistoffe mit dem
Bindemittel zu dem letzteren.

Die Farberpaste bzw. der verwendete Farbstoff
muB im Bindemittel gut 1&slich und mit diesem
reaktionsfrei sein. Durch diese Voraussetzungen ist
die Auswahl verwendbarer Farbstoffe oder
Farberpasten stark eingeschridnkt, da auch das
Bindemittel, ins besondere bei speziellen Anwen-
dungen, nicht frei wihlbar ist. Dem Anwender steht
somit nur eine begrenzie Auswahl farbiger Verfu-
" gungswerkstoffe zur Verfligung.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
daher, den eingangs genannten Werkstoff und ein
Verfahren zur Verarbeitung desselben derart wei-
terzubilden, daB dem Anwender eine beliebige An-
zahl verschiedener Farben zur Verfligung steht.

Der aufgabengemiBe Werkstoff weist erfin-
dungsgemifB die Merkmale des Anspruchs 1 auf.
Durch die erfindungsgem#Be Fidrbung des
Flistoffs braucht das Bindemitte! selbst nicht mehr
eingefédrbt zu werden. Die Farbauswahl unterliegt
somit keinen Beschridnkungen mehr bezlglich des
Reaktionsverhaltens des Bindemittels. Besonders
vorteilhaft erweist sich der erfindungsgemiBe
Werkstoff, wenn die Fullstoffpartikel jeweils von
einer Farbschicht umgeben sind.

In einer besonders vorteilhaften
Ausfithrungsform ist die Farbschicht auf den
Flllstoffpartikeln im Bindemittel unl8slich. Bei der
Verfugung offenporiger Kacheln ist es unvermeid-
bar, daB das Bindemittel in die Poren an der Ob-
erfldche der Kacheln einzieht. Bei Verwendung ein-
es gefdrbten oder farbstoffldsenden Bindemittels
ist dieser Effekt nach einiger Zeit als Verférbung
der Kachelr@nder im Bersich der Verfugung deut-
lich sichtbar. Die Verwendung einer im Bindemittel
uniéslichen Farbschicht auf den Flllstoffpartikeln
beseitigt diesen Nachteil.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des Ver-
fugungswerkstoffs sind den Unteranspriichen zu
entnehmen.

In einem Verfahren zum Verfugen von Kachein
mit dem erfindungsgemaBen Werkstoff
(Verfugungswerkstoff), bei dem dieser in Kachelfu-
gen eingebracht und dann abgezogen wird, wird
der Verfugungswerkstoff nach dem Abziehen emul-
giert.
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Vorteilhafterweise erfolgt das Emulgieren des
Verfugungswerkstoffs durch Abwischen mit einem
feuchten Grobvlies und einem anschliefenden
Nachwischen mit einem feuchten Schwamm. Der
Vorgang des Emulgierens beseitigt {iber die Verfu-
gung Uberstehende Reste des Verfugungswerk-
stoffs. AuBerdem wird dadurch die Oberfldche der
Verfugung geebnet und die Brillianz einer farbigen
Verfugung erh&ht.

Im folgenden werden Ausflihrungsbeispiele der
Erfindung anhand der beigefligten Zeichnung
ndher erldutert. In dieser zeigen:

Fig. 1 einen Schnitt durch eine Verfugung
mit einer angrenzenden Kachel in starker Ver-
grdBerung,

Fig. 2 ein Werkzeug zum Verfugen von Ka-
cheln, bestehend aus einem Schwamm und einem
Grobvlies in perspektivischer Darstellung,

Fig. 3 einen Schnitt durch eine Verfugung
mit dem Werkzeug gemip Fig. 2 in Seitenansicht.

Ein Werkstoff zum Verfugen von Kachein
(Verfugungswerkstoff 10) besteht aus einem Binde-
mittel 11 und einem Fullstoff. Gem#B der Fig. 1
besteht dieser Flllstoff aus einzelnen
Flllstoffpartikeln 12, die jeweils von einer Farb-
schicht 13 umgeben sind. Die Flistoffpartikel 12

«sind entweder aus Quarzkdrnern (Quarzsand
und/oder Quarzmehl) oder chemikalienbesténdigem
Ein-bzw. Mehrkomponenten-Kunststoff hergestelit.
Zur Erzielung besonderer optischer Effekie kdnnen
die Fullstoffpartikel 12 auch ganz oder teilweise
aus metallischem Werkstoff bestehen.

Bei Herstellung der Fllistoffpartikel 12 aus
Quarz findet vorzugsweise reiner Quarzsand mit
einer Kdrnung von 0,06 - 0,1 mm Verwendung, der
erfindungsgem&B mit einer Farbschicht versehen
ist. Zur Homogenisierung des Gemisches kdnnen
die Fullstoffpartikel 12 auch aus einem Gemisch
aus Quarzsand und Quarzmehl bestehen. Letzteres
verfligt vorzugsweise dann (Uber eine Teil-
chengréBe von 10 bis 160 um. Diesem Gemisch
oder reinem Quarzsand kdnnen zur Verstdrkung
des Farbeffekts keramische Farbk&rper der gewlin-
schten Farbe zugesetzt werden. Der Anteil dieser
Farbkdrper an der gesamten Menge der
Fulistoffpartikel 12 kann 3 - 5 % betragen. Fiir eine
séurefeste Verfugung wird vorzugsweise nur
Quarzsand als Fllstoff verwendet.

Bei einer anderen Ausfiihrungsform der Erfin-
dung werden die Fiillstoffpartikel 12 aus Kunststoff,
insbesondere thermoplastischen Kunststoff,
némlich Polyvenylchlorid, gebildet. Der Kunstsoff
“wird dazu gemahlen, wobei auch eine Verwendung
von Kunststoff-Abféllen mdglich ist. Um besonders
feines Kunststoffmehl zu erhalten, erfolgt das Mah-
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len des Kunststoffs unter Zugabe von Stickstoff.
Auch ist eine Mischung aus Kunststoff und Quarz-
sand zur Bildung der Flllstoffpartikel 12 denkbar.

Zur Bildung von Kunststoffpartikel 12 aus
Kunststoff kénnen auch Zwei-Komponenten-Kunst-
stoffe, beispielsweise Zwei-Komponenten-Epoxyd-
harz, Zwei-Komponenten-Polyesterharz oder Zwei-
Komponenten-Polyurethane, verwendet werden.

In einer weiteren Ausflihrungsform sind phos-
phoreszierende und/oder fluoreszierende Bestand-
teile im FUlistoff enthalten. Dadurch k&nnen opti-
sche Effekte erzielt werden, wie sie z.B. in Disko-
theken oder dgl. in Verbindung mit geeigneten
Lichtinstallationen erwiinscht sind. Zur Erzielung
eines Metallic-Effekts kdnnen die Flllstoffpartikel
12 auch ganz oder teilweise aus Metallkdrnern
oder Metallpuiver gebildet sein.

Soweit die  Kunststoffpartikel 12  aus
Metallk&rnern bzw. -pulver oder Kunststofkdrnern
bzw. -pulver gebildet sind, liegen die Korngrdfen
vorzugsweise unter 0,1 mm.

In einer besonders vorteilhaften
Ausflihrungsform sind die Flllstoffpartikel 12

jeweils grofer als die (in Fig. 1 nicht gezeigten)

offenen Poren einer Kachel 14, so dag ein Eindrin-
gen der Flllstoffpartikel 12 in die Poren vermieden
wird.

Die die Fullstoffpartikel 12 umgebende Farb-
schicht 13 verfligt Uber eine Dicke von etwa 14
um. Die Farbschicht 13 ist fest und dauerhaft mit
den Flllstoffpartikeln 12 verbunden und dabei im
Bindemittel 11 nicht i8slich. Dies gewéhrleistet, daB
sich das Bindemittel 11 nicht verfirbt und dabei
Farbstoffe oder -pigmente zusammen mit dem Bin-
demittel 11 in die offenen Poren der Kacheln 14
eindringen und deren Rand 15 verfirben. Die Farb-
schicht 13 besteht vorzugsweise aus einem farbi-
gen Polyurethan-Kunststoff. Dieser Kunststoff kann
als  Ein-oder  Zwei-Komponenten-(Polyurethan-
)Material gebiidet sein.

Bei Verwendung von Flllstoffpartikeln 12 aus
Kunststoff oder keramischen Farbk&rpern, kann die
zuséizliche Farbschicht 13 entfallen, da diese Ma-
terialien bereits von sich aus die vorgesehene Far-
be aufweisen, also als homogenes Ganzes durch-
gefirbt sind.

Weitere optische Effekte werden erzielt durch
die Zugabe von metallischen oder metallisch-
gldnzenden Bestandteilen, vorzugsweise Silberglit-
ter, zu den Ubrigen Flllstofien.

In der Fig. 1 ist das Bindemittel 11 schraffiert
dargestellt. Es ist transparent und besteht aus ein-
em Zwei-Komponenten-System, z.B. Kunstharz +
Hérter. Fir besondere Anwendungsbereiche wird
das Bindesmittel 11 entsprechend angepaft. Fiir
eine sdurefeste Verfugung wird ein siurefestes
Zwei-Komponenten-Epoxydharz  verwendst oder
andere ge eignete Bindemittel wie Phenolharze
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oder  Metacrylatharze. In giner  anderen
Ausflihrungsform besteht das Bindemittel 11 aus

“einem Ein-Komponenten-Kunststoff, insbesondere

aus einer in Wasser emulgierbaren Kunstharz-Di-
spersion. Darlber hinaus ist die Verwendung eines
Kunstharzes auf Acryl-Basis (Acryl-Polymer) oder
auf Latex-Basis mdglich. Die Verwendung eines
Bindemittels auf Latex-Basis ist insbesondere fiir
séurefeste Verfugungen vorteilhaft.

Das Verhilinis von Bindemitteln (Harz +
Hérter) zur Filistoffen (Quarzsand + Quarzmehl)
kann 1 : 3 bis 1 : 15 betragen. Im Gegensatz zu
herkdmmlich eingeférbten Verfugungswerkstoffen,
ndmlich solchen mit einem eingefirbten Bindemit-
tel, kann der Flillstoffanteil bei dem erfindungs-

gemédBen  Verfugungswerkstoff bei  gleichen
mechanischen Eigenschaften (Festigkeit,
Sprédigkeit)  deutlich  hdher  liegen. Ein

herkémmlicher Verfugungswerkstoff mit einem
Verhéltnis Bindemitte! : Flillstoff von 1 : 3 kann in
der erfindungsgem&Ben Ausflihrung, das heift mit
einer die Quarzk&rner umgebenden Farbschicht, in
einem Verhilinis Bindemittel : Fillstoffe von 1 : 5,5
hergestellt werden, ohne dabei schlechtere Eigen-
schaften aufzuweisen, FlUr eine Verfugung ausrei-
chende Eigenschaften sind bis zu einem Verhiltnis
von Bindemitte!l : Fiillstoffen von 1 : 15 gegeben.
Die folgenden Zahlenangaben zeigen beispielhaft
die genaue Zusammensetzung eines Verfugungs-
werkstoffs:

100 g Harz + Hirter (Zwei-Komponenten-Epo-

xydharz) .

475 g Quarzsand (0,1 - 0,3 mm) gefirbt

75 g Quarzmeh! (0 -160 m) farblos bzw.

ungeférbt

Die Herstellung dieses Verfugungswerkstoffs
verléduft in folgenden Schritten:

1. Der 'Quarzsand bzw. die einzelnen
Quarzkdrner werden singefirbt.

2. Die Farbschicht auf den Quarzkdrnern
wird getrocknet bzw. ausgehirtet.

3. Der farbige Quarzsand wird, ggf. zusam-
men mit Quarzmehl, mit dem Bindemittel ver-
mengt.

Fig. 3 zeigt einen Schnitt durch eine Verfugung
in Seitenansicht. Eine Fuge 16 zwischen zwei Ka-
chein 17 und 18 ist mit einem Verfugungswerkstoff
19 ausgefiillt. Dieser ist der gleiche wie der Verfu-
gungswerkstoff 10 in Fig. 1. Aufgrund des anderen

‘Magstabs in Fig. 3 sind jedoch die Fuilstoffpartikel

12 mit den Farbschichten 13 nicht dargestellt, son-
dern nur als Punkte angedeutet. Die Kacheln 17, 18
sind direkt auf einem Untergrund 20 verlegt.

Das Einbringen des Verfugungswerkstoffs 19 in
die Fugen 16 erfolgt ebenfalls in mehreren Schrit-
ten.
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1. Zunichst wird der Verfugungswerkstoif 19
zu einer Kugel 'gerollt, die etwas kleiner als
faustgroB ist.

2. Von dieser Kugel wird eine Scheibe abge-
schnitten und diese in die Fuge 16 -eingedrl'.]ckt.
Das Eindrlcken erfolgt mit einer Verfugungskelle,
die bei sonst gleichen Abmessungen etwas halb so
tang ausgebildet ist wie eine handelslibliche Verfu-
gungskelle.

3. Uberstehende Reste werden mit der Ver-
fugungskelle vom Fugenrand 21, 22 abgezogen
und wieder zur Kugel des Verfugungswerkstoffs
hinzugefligt.

Die beiden letzten noch zu beschreibenden
Schritte (vgl. 4. und_5.) werden mit einem Werk-
zeug gemdp Fig. 2 ausgeflhrt. Das Werkzeug ist
ein Doppelschwamm 23 mit einem Grobvlies 24
auf der einen und einem weichen Viskose-
Schwamm 25 auf der anderen Seite ausgebildet.
Das Grobviies 24 ist eine Polyurethan-Viies, z.B.
ein Reinigungs pad der Firma 3M. Der Viskose-
Schwamm 25 ist geschdumt und offenporig ausge-
bildet.

4. Die Fuge 16 wird nochmals abgezogen;
ndmlich mit dem Grobvlies 24. Etwa noch
Uberstehende Reste des Verfugungswerkstoffs 19
an den Fugenrdndern 21, 22 bzw. Reste auf den
Kacheln 17, 18 werden durch diesen Vorgangs
entfernt und die Oberfliche 26 des Verfugungs-
werkstoffs 19 wird leicht aufgerauht.

Zur Darstellung dieses Vorgangs zeigt Fig. 3
die Fuge 16 mit dem noch nicht abgezogenen
Verfugungswerkstoff 19 bzw. mit einer noch nicht
geglétieten Oberfliche 26. Der Doppelschwamm
23 wird mit dem Grobvlies 24 iiber die Fuge 16
geflhrt und hebt dabei den Verfugungswerkstoff 19
bis auf H8he der gestrichelten Linie 27 ab.

5. Die mit dem Grobvlies 24 abgezogene
Fuge 16 wird nun mit dem Viskose-Schwamm 15
abgewischt. Dadurch wird die Oberfldche der Fuge
16, die sich nun auf HBhe der gestrichelten Linie
27 befindet, gegldttet und emulgiert,

Der Doppelschwamm 23, das heift das Grobv-
lies 24 und der Viskose-Schwamm 25 werden nach
jedem Arbeitsgang in einer wiBrigen Alkoholl&sung
ausgewaschen. Der Alkoholgehalt dieser L&sung
betrdgt etwa 5 %. Bei Verwendung eines kuns-
tharzhaltigen Bindemittels 11 im Verfugungswerk-
stoff 19 gewdhrleistet der Alkoholgehalt der Wae-
schidsung eine einwandfreie Reinigung des
Doppelschwamms 23. Aufierdem erhdht die nach
jedem Auswaschen im Doppelschwamm 23 verblei-
bende Flissigkeitsmenge den Giattungseffekt beim
Abwischen der Fuge 16 und damit die Brillianz der
farbigen Verfugung.

Der Viskose-Schwamm 25 und das Grobvlies
24 sind durch eine Schicht 28 eines bindemittel-
besténdigen Klebemittels: dauerhaft miteinander
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verbunden. Bei Verwendung eines Zwei-
Komponenten-Epoxydharzes als Bindemitte! findet
ein Kiebemittel auf Silikon-oder Polyurethan-Basis
Verwendung. Gemd&B Fig. 2 ist das Werkzeug bzw.
der Doppelschwamm 23, bestehend aus dem
Grobviies 24 und dem Viskose-Schwamm 25, von
rechteckiger Gestalt. Der Viskose-Schwamm 25 ist
etwa zwei-bis dreimal so hoch wie das Grobvlies
24. Der Doppelschwamm 23 soll mit einer Hand
bequem zu erfassen sein und weist deshalb abso-
lute Abmessungen (LZnge.: Breite : H6he) von ca.
18 cm : 11 cm : 7 cm auf. Andere Abmessungen
sind mdglich, sofern die Handhabbarkeit stets
gewahrleistet bleibt.

Anspriiche

1. Werkstoff zum Verfugen von Kachein, beste-
hend aus einem Bindemittel und Fllstoffen,
dadurch gekennzeichnet, daf die Filistoffe ein-
geférbten. Quarzsand und/oder farbige bzw. ein-
geférbte Kunststoffteilchen oder dgl. enthalten.

2. Werkstoff nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Fullstoffpartikel (12), die ein-
zelnen Bestandteile (Quarzkdrner) des Quarzsan-
des undioder die Kunststoffteilchen jeweils von ein-
er Farbschicht (13) umgeben sind, die im Bindemit-
tel (11) uniGslich ist.

3. Werkstoff nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch ge kennzeichnet, daB die Farbschicht
(13) aus einem Polyurethan-Kunststoff besteht, vor-
zugsweise mit einer Stérke bis zu 14 um.

4. Werkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Flllstoffpartikel
eine Stédrke von 0,01 bis 0,03 mm aufweisen.

5. Werkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB die Fullstoffe
{(insbesondere farbioses) Quarzmehl, vorzugsweise
mit einer Stirke von 10 bis 160 um, enthalten.

6. Werkstoff nach einem der Ansprliche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Fillstoffpartikel
aus insbesondere unter Zugabe von Stickstoff
gemahlenem Kunststoff bestehen.

7. Werkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB die Fullstoffpartikel
aus thermoplastischem Kunststoff, insbesondere
aus Polyvenylchlorid, bestehen.

8. Werkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB8 die Fillstoffpartikel
aus Metallkdrnern bestehen.

9. Werkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB die Fullstoffe
phosphoreszierende und/oder fluoreszierende Be-
standteile enthalten
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10. Werkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB das Verhilinis von
Bindemittel (11) zu Fillstoffen 1 : 3 bis 1 : 15,
vorzugsweise 1 : 5 bis 1 : 10, betragt.

11. Werkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daf das Bindemittel
(11) aus einem insbesondere s&urefesten, transpa-
renten Zwei-Komponenten-Epoxydharz (Harz +
Harter) besteht.

12. Werkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB das Bindemittel
aus einem (Ein-Komponenten-)Kunststoff, insbe-
sondere aus einer in Wasser emulgierbaren Kuns-
tharzdispersion besteht.

13. Woerkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daf das Bindemittel
aus einem Kunstharz auf Acryl-Basis, insbesondere
aus einem Acrylpolymer besteht.

14, Verfahren zum Verfugen von Kacheln mit
einem Woerkstoff (Verfugungswerkstoff), insbeson-
dere nach einem der Anspriiche 1 bis 13, bei dem
der Verfugungswerkstoff in Kachelfugen einge-
bracht und dann abgezogen wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Verfugungswerkstoff nach dem
Abziehen emulgiert wird.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Verfugungswerkstoff zum
Emulgieren zundchst mit einem feuchten Grobvlies
(24) und dann mit einem feuchten Schwamm
abgewischt wird.

18. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15,
dadurch gekennzeichnet, daB Werkzeuge zum
Emuigieren jeweils nach dem Emulgieren, gegebe-
nenfalls auch vorher, in einer wiBrigen, insbeson-
dere 5 %igen Alkoholl&sung ausgewaschen wer-
den.
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